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摘要：介绍宽体自卸车及其配套轮胎的特点、现状及发展趋势。宽体自卸车介于大型矿用刚性自卸车与普通自卸车

之间，宽体自卸车轮胎因高承载、高强度、使用环境恶劣等特点，需在载重轮胎基础上进行增大强度等设计以提高承载能

力，宽体自卸车轮胎经过多年的发展生产技术逐渐趋于成熟。宽体自卸车及其轮胎朝着大型化方向发展，且使用领域不

断扩大，同时快速推进智能化和无人驾驶化技术。
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随着我国国民经济的快速发展，能源需求量

不断提高，使得各种矿山开采规模不断扩大，并且

随着政策调整及环保要求的变化，国内矿山市场

已逐步向大型化和运营规范化发展，促进了大规

模的机械化作业，推动了相关工程机械的应用。

宽体自卸车主要是指非公路矿用自卸车，它源于

普通公路用自卸车，介于大型矿用刚性自卸车与

普通自卸车之间，在大幅提升宽体自卸车运载能

力和运输效率的情况下，其价格可从大型矿用刚

性自卸车的数百万大幅降价至数十万，在现有煤

炭、钢铁等矿石价格大幅下降的情况下，能较好地

保证各方的盈利，因而受到大型矿区的欢迎。

随着宽体自卸车的更新换代，其轮胎也不断

发展，先后经历了12.00*24，14.00*20，14.00*24，
14.00*25，16.00*25 等 规 格 [1]，逐 步 形 成 以

14.00R25和16.00R25规格的子午线轮胎产品为

主，少量斜交轮胎产品为辅的市场格局。宽体自

卸车在矿山已经形成主力之势，由于使用条件苛

刻，其轮胎替换周期短，据不完全统计，在2019
年，仅国内14.00R25规格的产销量就已经超过30
万套。

1　宽体自卸车及其轮胎的特点

宽体自卸车采用矿用汽车偏置式驾驶室和自

卸车动力传动系统的布置方式，将车架加强，车厢

加宽、加高，悬架系统加强，并匹配大功率发动机

等措施使之尽量适用矿山、港口填海造陆等非公

路用途的使用环境[1]。

宽体自卸车轮胎相较国外大型刚性矿用自卸

车轮胎或者巨型轮胎而言，由于其技术主要源自

普通载重轮胎，研发、工艺、制造等技术门槛低，且

相应配套设施投入较少，在工程机械轮胎领域具

有非常高的投入产出比优势，经过10多年的发展，

随着宽体自卸车在矿山市场份额的增长，拥有很

大的市场发展空间及前景，使其受到国内很多整

车企业及终端客户的青睐，宽体自卸车轮胎也得

到长足的发展，相关国内专业生产厂商已呈引领

该行业发展态势。

2　宽体自卸车轮胎的发展背景

以现有宽体车主要使用的子午线轮胎为例，

采用的仍是6×4布局，共计使用10条轮胎，其

涉及的规格如12. 00*24，14. 00*20，14. 00*24，
14. 00*25，16. 00*25等在宽体自卸车诞生之前就

已经存在，但是其配套车辆集中为公路运输类车

辆，相对来说使用环境并不苛刻，对产品性能要求

也相对较低。我国根据自身发展需求，以及当时

掌握的技术能力发展了非公路矿用宽体自卸车，

同期选配了以上规格轮胎，并在短时间内得到快

速推广应用。
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2. 1　宽体自卸车及其轮胎的快速发展

宽体自卸车的发展源于市场需求，我国作为

矿业开采大国，直至2010年，还有大部分的矿区作

业车辆仍以普通的6×4重型自卸车为主，其运输

效率低，为短期回收成本及利润最大化，车辆运营

存在严重超载、缺乏保养等问题。当时国内主力

重装车企对于更高技术要求、单车价值超高的大

型矿山普遍采用的巨型刚性矿用自卸车缺乏研究

及制造技术，加之当时绝大部分矿山的路面存在

的路窄、急弯、少维护等实际情况，诸多因素结合

下，技术迭代小、成本低、承载能力强、通过性好、

车身稳定性好、能够快速投入使用的宽体自卸车

应运而生。

宽体自卸车的上市推动了上下游产业链的快

速发展，轮胎行业也因此得到了长足的发展，宽体

自卸车轮胎市场基本被国内厂家占据，经过多年

不懈努力，可以满足客户的差异化需求，且通过技

术革新正在不断地细分市场。

目前我国生产宽体自卸车轮胎的主要企业有

贵州轮胎股份有限公司（简称贵州轮胎）、风神轮

胎股份有限公司（简称风神轮胎）、三角轮胎股份

有限公司、双钱集团（新疆）昆仑轮胎有限公司、赛

轮集团有限公司等，相关品类轮胎年产量已超过

50万套，形成规模化效应，而矿用宽体自卸车整车

年产销量也已超过万台[2]，并呈不断增长趋势。

2. 2　顺应技术能力和经济性发展需求

宽体自卸车所用的轮胎规格虽然在各个标准

中被划分到工程机械轮胎类别中，但是其使用要

求偏向于较小规格的普通载重轮胎，轮胎制造所

用的骨架材料和各类胶料也与产品尺寸差异不大

的载重轮胎接近。国内载重轮胎生产发展已经

超过半个世纪，积累了丰富的经验，因此可采用

同样管理模式的宽体自卸车轮胎能够快速实现

工业化。

宽体自卸车轮胎的制造生产线前工序可以通

用于普通载重轮胎，而成型和硫化设备也不需要

增加太多的投入即可实现产出，大大减小了资金

的投入。载重轮胎相关行业的上下游制造设备或

工装供应完全能够实现全国产化成熟应用，在可

预见的市场前景下符合了当时各轮胎企业的投资

发展策略[3-6]。

2. 3　适应车辆大型化和运输效率提升需求

矿山工程机械产品的大型化程度不断提高，

各大矿区对宽体自卸车的需求不断提升，尤其是

在国内经历2008年后大力发展基础设施的国情

下，对车辆的运载能力和运输效率的要求不断提

高，宽体自卸车的发展也趋于大型化，如何权衡能

耗、成本、效益等成为各车企及配套产业链面临

的共同问题，其轮胎在激烈竞争环境下也适应市

场需求而得到快速发展。宽体自卸车轮胎通过加

宽、加高和加强骨架材料的强度以获得负荷能力

和安全性的提升，通过材料、配方、工艺等的优化

以适应更高车速、更长运距、更久寿命、更大市场

容量的需求。

3　宽体自卸车轮胎的特点

虽然宽体自卸车轮胎的技术主要源自于载重

轮胎，但也针对宽体自卸车使用特点在细节方面

进行了诸多的优化、改进和加强，以使其使用性能

满足实际要求。

3. 1　以有内胎产品为主

宽体自卸车轮胎市场目前仍以有内胎轮胎为

主，这与欧美市场的工程机械车辆主要采用子午

线、无内胎轮胎存在较大差异，其原因主要有以下

几方面：（1）整车技术主要源于普通载重自卸车，

目标市场仍以矿山重载使用为主；（2）该类车辆

前期设计及投放市场时，仍然采用了大量的斜交

轮胎，固有认知使用有内胎轮胎能够提升超载性

能；（3）采用无内胎轮辋会受到制造工艺复杂、

加工周期长、轮辋使用易损耗等提升成本的现实

问题；（4）车辆迭代过程中存在大量的现有市场

保有量，相关产业链的调整、终端使用配套设施实

现专业化需要一定周期。当然，目前国内的配套

或终端客户市场都已经认可且超高比例采用了全

钢子午线轮胎，新一代的宽体自卸车也在使用无

内胎轮胎，这将有利于推动宽体自卸车轮胎市场

的无内胎化技术[7]。

3. 2　高充气压力、高承载、高强度

宽体自卸车由于加高货箱、重载时速度较高

等加大了对轮胎负荷能力的要求，在“小马拉大

车”的现状下，客户通过增大充气压力的方式来获

得轮胎负荷能力的提升，这极大地降低了轮胎使
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用的安全性，倒逼轮胎企业在原有设计基础上不

断提升强度以满足客户需求。

3. 3　替换周期短

宽体自卸车定位主要是矿山市场，这一领域

的经营业主为了快速收回投资、降低管控成本、获

得最大效益，通常是采用“人停车不停、全天候不

间断作业”，这给车辆及轮胎的使用保养带来负面

效果，轮胎企业在材料、配方技术方面存在客观差

异，尤其是相对国际领先企业存在较大差距，在轮

胎的使用服务方面仍然以制造商为主，缺乏人力、

物力及专业性，轮胎在长期超负荷使用时，易出现

早期损坏，这些都缩短了轮胎的替换周期，目前轮

胎使用寿命大部分仍然处于3～6个月水平，极端

恶劣情况下只有1～2个月。

3. 4　损坏形式多样

宽体自卸车轮胎由于其使用特性、制造技术、

品质管控等原因，出现的主要问题包括轮胎选型

不匹配、装卸困难、轮胎滑移、胎面不耐磨、不抗切

割、钢丝刺出、胎面鼓包、胎肩鼓包、胎侧鼓包、胎

面掉块、胎圈裂口、胎侧划伤、轮胎撞爆或因强度

不够造成的爆胎、内胎损坏等，各轮胎企业都在努

力解决这些问题[8]。

4　典型矿用宽体自卸车轮胎的发展实例

宽体自卸车的发展始于2008年前后，与全球

经济危机发生后，国内进行经济刺激政策尤其是

大力发展基础设施建设息息相关。中国重型汽车

集团有限公司（简称中国重汽）、陕西同力重工股

份有限公司（简称陕西同力）、扬州盛达特种车有

限公司、山东临工工程机械有限公司（简称山东临

工）、三一重工股份有限公司等一大批国内企业先

后发力研发、生产了宽体自卸车，并逐步进入发

展黄金期。目前市场应用量最大的实际车货总质

量在90 t左右级别的车型发展最好，以陕西同力

ML86、山东临工MT86、中国重汽豪沃70矿山霸王

等整车为代表。

90 t的宽体自卸车采用14. 00*25规格轮胎。

该规格轮胎早已面世，但主要用于欧美等标准的

普通运载、吊装类车型，国内早期并未大量使用。

宽体自卸车早期开发时更多地匹配了专门定制

的提升了负荷能力的14. 00－25 36PR斜交轮胎，

紧接着国内以风神轮胎和贵州轮胎为代表的轮

胎企业在2010年后相继推出了全钢子午线轮胎

14. 00R25★★★，由于前期设计尺寸、负荷等参

考的是欧美等主流的标准，以期推出的产品适应

国内市场的同时能够满足国外市场的使用要求，

造成在实际使用过程中轮胎出现不耐磨、承载能

力不足、使用寿命短、安全性低等问题，加之这一

时期该等级的宽体自卸车的总装量并不是太大，

造成相关轮胎发展缓慢、理赔率高的情况。各企

业对轮胎结构不断优化，进行新材料的应用，直到

2015年前后才基本实现矿山客户的轮胎使用性能

要求，尤以过载状态下爆胎问题解决为最，此后这

一规格轮胎的发展随着相应宽体自卸车的快速发

展亦进入快车道。随着工业化能力增强、产销量

增大，前期反馈的问题得以快速改进、验证、解决，

进一步满足了客户的需求。

不过随着宽体自卸车的大量上市，预支配套

的轮胎供应量的上升，且由于国内能够生产的轮

胎企业众多，虽然目前这一产业链还处于发展黄

金期，但是可见时期内同样会出现供求关系的变

化，届时又将出现“以价格换市场”的低盈利空间

行业生态，相关产业的健康发展还需要进行深度

探索。

5　宽体自卸车轮胎的发展现状及趋势

宽体自卸车及其所用轮胎正在经历发展黄金

期，近两年国内各企业尤其是龙头企业的产能不

断提升，同时伴随着国内落后产能的淘汰。近年

宽体自卸车的应用场所也不断扩大，除了原有矿

山市场外，还被应用到港口建设、水电站建设等需

要高效率、大作业量的运载市场，车辆质量及所用

轮胎规格不断增大，目前已经成熟上市的是使用

16. 00R25★★★规格的110～130 t车型，最新在发

展150～180 t车型。

5. 1　产品承载能力不断提升

轮胎的承载能力主要受到轮胎内腔容积、充

气压力、使用速度等影响，一般情况下，负荷能力

会随着轮胎尺寸或充气压力的增大而提高，随着

速度提高而下降。

随着市场使用环境的变化及整车与相关产

业链技术的发展，目前宽体自卸车正在朝着大型



352 轮　胎　工　业 2021年第41卷

化方向发展。横向上同样规格的车辆和轮胎承载

能力得到大幅提高，如14. 00R25规格轮胎在保证

安全性的基础上实际承载能力已经超过标准的

20%～30%；纵向上主要取决于整车的发展，从最

初的70 t车型到80，90，110～120及150～180 t车
型，大载荷的车型正在不断地颠覆原有技术理论，

也许不久的将来会看到宽体自卸车开始攻占传统

大型刚性自卸车矿山市场这一高地。

5. 2　安全性

轮胎的安全性受到诸多因素的影响。轮胎设

计方面需要充分考虑骨架材料的选取和应用[9]；车

辆主机厂应充分考虑轮胎负荷能力，在车辆设计

初期充分与轮胎制造商进行沟通，切实掌握轮胎

使用速度、负荷等信息，从源头减少实际使用过程

中的“小马拉大车”现象；使用过程中应加强规范

管理，严格限制超高充气压力、超负荷、超速等现

象；轮胎制造商加强对终端客户的使用培训与服

务，促进行业向专业化、健康化方向发展。

5. 3　经济性

作为矿山市场除了油之外最大的消耗品，轮

胎的经济性指标是每一个宽体自卸车用户必须考

虑的因素。经济性主要包括前端制造和末端运营

使用两方面。前端制造经济性要求产品不断控制

和压缩成本，可以通过轻量化、规模化、去复杂化

等方式实现；末端运营使用经济性则包括选用适

宜长里程产品以及规范使用、定期检修等方式。

5. 4　翻新与回收再利用

轮胎的翻新与回收再利用问题一直困扰着

轮胎行业[10]，宽体自卸车轮胎使用量大，替换周期

短，轮胎胶料及骨架材料用量较大，且回收难度相

对较低，具备较高的回收再利用价值。宽体自卸

车轮胎的翻新和回收再利用有利于促进橡胶行业

的发展，并起到保护环境的作用。

5. 5　标准化推动

宽体自卸车已经发展成为一类专用特种车

型，并且以我国的相关整车企业为领路者，其配套

轮胎也应该获得相应的地位，并努力推动这一领

域的技术进步。在轮胎标准方面，现有标准仍沿

用早期借鉴的欧美标准，与实际应用要求已经存

在较大差距。例如14. 00R25规格轮胎最大充气压

力标准为1 000 kPa，而其适用的宽体自卸车轮胎

在国内终端市场实际使用过程中其充气压力通常

能达到1 300～1 400 kPa，而且还能满足安全使用

性能要求，国内的轮胎标准化委员会应当推动标准

朝着满足实际使用要求方向发展，同时反向指导促

进终端客户进行标准化的安全、规范使用[11]。

5. 6　国际化

我国宽体自卸车目前已经开始面向东南亚和

非洲等的国家销售，作为其关键配件的轮胎也应大

力发展，不仅产品销售做到国际化，还应将产品标

准做到国际化，提升国内企业的全球竞争优势。

5. 7　智能无人驾驶领域技术

我国宽体自卸车的整车技术已经走到世界前

列，其智能无人驾驶技术同样已经领先世界，陕西

同力在2020年已经有该类样车在某矿山市场进行

试验验证，正在扩大使用领域的港口集装箱转运

智能无人车等都在进行大量的技术设计验证，相

信很快将有较为成熟的整车面世，这也将从侧面

推动轮胎的智能化[12-14]。

6　结语

宽体自卸车及其配套轮胎经过多年的发展和

推广使用，生产技术逐渐趋于成熟，通过技术不断

地改进，满足了客户的使用要求，得到终端矿山市

场认同，在这一领域走在了世界前列，同时相关产

业也处于发展黄金期，其高速发展将促进国内轮胎

企业在工程机械轮胎研发、制造领域的进步。目前

宽体自卸车及其轮胎纵向朝着大型化方向发展，横

向向着扩大使用领域发展，也在快速推进智能化与

无人驾驶化技术，未来需要将产品做到标准化，并

输出至国外市场，获取更大的发展空间。
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Technology and Market Development of Wide Base Dump Truck Tire

HE Yue，CHEN Yinchuan，WANG Caihong，ZHANG Jing
（Aeolus Tyre Co. ，Ltd，Jiaozuo 454003，China）

Abstract：The characteristics，current situation and development trend of wide base dump truck and its 
matching tire were introduced. The size of wide base dump trucks was between large-scale mining rigid dump 
trucks and ordinary dump trucks. Due to the characteristics of high load capacity，high strength and harsh 
operating environment，wide base dump truck tire was designed with increased strength on the basis of truck 
and bus tire to improve the load capacity. After years of development，the production technology of wide base 
dump truck tire had gradually matured. The wide base dump truck and its tire are developing in the direction 
of large-scale，the field of use continues to expand，and implementation of intelligent and automatic driving 
technologies have been rapidly pushed forward.

Key words：wide base dump truck；tire；technical performance；safety；economy；intelligent

桂林橡机助力轮胎工厂智能制造创新升级

日前，桂林橡胶机械有限公司（简称桂林橡机）

开发的两台1900框架式双模液压硫化机在国内某

大型轮胎厂顺利出胎，该新型硫化机可适应轮胎智

能制造创新升级的要求。

新型1900框架式双模液压硫化机左右模独立

控制，可实现双模同时硫化不同规格轮胎，本机合

模力分布均匀，生产轮胎质量更稳定，新型硫化室

结构使密封更加可靠，密封圈使用寿命可达6个月

以上；全自动操作，可直接对接无人硫化工厂，配

合轮胎厂商将智能化“全线打通”。该型号硫化机

蒸汽管路采用集成阀组形式，比传统蒸汽管路节

能15%，助力打造绿色环保、节能减排的智能型轮

胎制造企业。

为了适配全自动生产流程，桂林橡机与轮胎

厂商协作，充分考虑硫化厂房的智能型作业布局，

进行了量身设计，相同占地面积下，1900框架式双

模液压硫化机可同时硫化更多轮胎，具有适配性

强、安全性能好、效率高等特点。

根据中国橡胶工业协会发布的《橡胶行业

“十四五”发展规划指导纲要》，“十四五”期间，我

国轮胎的子午化率要达到96%。近年来我国工程

机械轮胎需求量大幅增长，但工程机械轮胎子午

化率较低。桂林橡机创新性提出“液压双模工程

机械轮胎硫化解决方案”，可实现工程机械子午线

轮胎批量生产，并为此陆续推出新品。2020年桂

林橡机成功交付轮胎厂商新型1950双导柱式工程

机械轮胎双模液压硫化机。本次又推出1900框架

式双模液压硫化机，均为工程机械子午线轮胎生

产量身打造，为轮胎厂商扩大产能、提高轮胎性能

提供了设备保障。

（摘自《信息早报（化工专刊）》，2021-04-13）


